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Abstract 



In a method of bonding a metal member e.g. a base for a rear view driver mirror to a support e.g. a vehicle 
windscreen, in which bonding is effected by a body of adhesive material using a process which involves 
heating, in order to economise on heating power and heating time, such heating is effected using magnetic 
induction heating means comprising a coil or loop which is disposed adjacent the metal member and of 
which at least a portion lies on the same side of the metal/adhesive interface as the metal member. 
Preferably, preheated mirror- mounts 1 (Fig. 3) are fed to notches 22 of inverting wheel 21 (seen edge- on in 
Fig. 4) whence they are ejected by finger 20 into aperture 23 in locating member 33 having magnetic 
induction heating loop or coil 31, and then pressed onto laminated windscreen 1 1 by d escent of punch 24 



having duct 32 for supply of adhesive. (Alternatively, the mounts are pre-glued). 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Verbunds zwischen 
Metallteilen und nichtmetallischen Tragern 



PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zur Herstellung eines Verbunds zwischen einem 
Metallteil und einem nichtmetallischen Trager, bei welchera 
das Metallteil auf den Trager aufgesetzt und mit diesem 
durch einen Kleber in Verbund gebracht wird, wobei ein 
ErwarmungsprozeB Anwendung findet, dadurch gekerinzeichnet , 
daB die Erwarmung mittels ' einer magnetischen Induktions- 
heizeinrichtung erfolgt, die eine Spule Oder Schlaufe auf- 
weist, die nahe an das Metallteil herangebracht wird und 
wovon wenigstens ein Teil auf derselben Seite der Grenz- 
schicht zwischen Metall und Kleber liegt v?ie das Metallteil. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
der Trager eine Glasscheibe umfaBt. 
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Trager geschichtet ist und wenigstens eine Glasscheibe 
und wenigstens eine Scheibe aus Plastikmaterial umfaBt. 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprilche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Verbund zwischen dem Metallteil 
und dem Trager durch einen zwischen diesen angeordneten 
Kleber hergestellt wird, der vorzugsweise einen thermopla- 
stischen Film bildet und im voraus bereits auf das Metall- 
teil aufgebracht ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Verbund des geschichteten Tragers in zwei Stufen erfolgt, 
namlich in einer Vorverbun'dstufe und in einer Verbund- 
festigungsstufe, und daB das Metallteil zwischen der Vor- 
verbundstufe und der Verbundfestigungsstufe mit dem Trager 
in Verbund gebracht wird. 

6.. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeicnnet , daB die Schlaufe bzw. wenigstens eine 
Windung der Spule das Metallteil zu dessen Erhitzung um- 
gibt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Hohe der Spule oder Schlaufe im wesentlichen gleich 
der vom Trager ausgemessenen Hohe des Metallteils ist. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Metallteil erhitzt wird, bevor es 
auf dem Trager aufgesetzt und mit diesem in Verbund ge- 
bracht wird. 1 

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Metallteil mittels einer Wendebe- 
wegung auf den Trager aufgesetzt wird und zuvor an einer 
kleberfreien Oberflache gehalten wird. 



1S0021/090I; 



- 3 - 



30A303A 



Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das Metallteil Tind der Trager wahrend 
wenigstens eines Teils der Zeitspanne, wahrend der die 
Heizeinrichtung wirksara ist, zusammengepreBt werden. 

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Metallteil eine Spiegelhalterung 
ist und der Trager die Windschutzscheibe eines Fahrzeugs 
bildet. 

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem 
der vorstehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine For- 
dereinrichtung (12) fur den Trager (11) und eine magneti- 
sche induktionsheizspule oder -schlaufe (31), die angren- 
zend an die Fordereinrichtung so angeordnet ist, daB der 
Trager zwischen der Fordereinrichtung und der Spule bzw. 
Schlaufe angeordnet werden kann. 

. vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
die magnetische Induktionsheizspule (31) von einem Aus- 
richteteil (33) getragen ist, das eine dffnung (23) zur 
Aufnahme des Metallteils (1) und eine seitliche Einfuhrungs 
rutsche (30), die sich bis zu dieser Off nung hin erstreckt, 
aufweist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 13, gekennzeichnet durch einen 
bewegbaren Stempel (24) , -der in die of f nung (23) des Aus- 
richteteils (33) eingreift und sich in Richtung auf die 
zur Aufnahme des Tragers (11) bereite Fordereinrichtung 
(12) zu bewegen kann. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
der bewegbare Stempei (24) eine Zufuhrleitung (32) fur 
einen Kleber aufweist. 
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16. Vorrichtung nach Anspruch 14 Oder 15, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein bewegbarer Gegendruckstempel (26) mit dem 
bewegbaren Stempel (24) fluchtend derart angeordnet ist, 
daB beira Auflegen des Tragers (11) auf der Forderein- 
richtung (12) dieser Trager zwischen den bewegbaren Stem- 
pel und den Gegendruckstempel gebracht werden kann. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 - 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Einrichtung (21) zur Zufiihrung 
des Metallteils (1) zu dem Ausrichteteil (33) und eine 
Entnahmeeinrichtung (20) zum Entnehmen des Metallteils 
aus der Zuf iihreinrichtung (21) und Oberfuhrung desselben 
zu dem Ausrichteteil (33) vorgesehen sind, und daB die 
Entnahmeeinrichtung einen Finger mit einer Haltevorrich- 
tung umfaBc, welche das Metallteil wahrend seiner Ober- 
fuhrung zu dem Ausrichteteil halt. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Ausrichteteil (33) eine Riickhalteeinrichtung umfaBt, 
welche den Durchgang des Metallteils (1) wahrend seiner 
Uberfuhrung zu dem Ausrichteteil (33) zulaBt, jedoch ver- 
hindert, daB das Metallteil sich in entgegengesetzter Rich- 
tung bewegt, wenn die Entnahmeeinrichtung zuriickgezogen 
wird. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zuf uhreinrichtung zur Zufiihrung der Metall- 
teile eine Wende vorrichtung umfaBt, die aus einem schritt- 
weise bewegten Rad (21) gebildet ist, das mit am Umfang 
angecrdneten Aussparungen (22) zur Aufnahme der Metall- 
teile (1) versehen ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Einrichtung zur Einfuhrung eines Metallteils (1) aus 
einer Zufuhrrutsche (19) in eine Aussparung (22) des 
Rades (21) vorgesehen ist. 
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21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet r daS 
eine Einrichtung zum Synchronisiereh der Bewegungen der 
Einrichtungen zum Entnehmen und Einfuhren der Metallteile 
vorgesehen ist, die derart wirksam ist, daB ein Teil aus 
einer Aussparung entnommen wird, wShrend ein Teil in eine 
andere Aussparung eingefiihrt wird. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 - 21/ gekennzeich- 
net durch ihre Verwendung zur Herstellung einer Windschutz 
scheibe mit einem daran befestigten Spiegeltrager . 
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BESCHREIBUNG: 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung eines Verbundes zwischen Metallteilen und 
nichtmetallischen Tragerelementen, insbesondere Glas- 
scheiben Oder glasartiges Material, bei welchem das Me- 
tallteil auf den Trager aufgesetzt und mit diesem durch 
einen Kleber unter Anwendung eines Erwarmungsprozesses 
in Verbund gebracht wird. 

Es ist bekannt,< Metallteile auf Tragern durch Klebetechnik 
unter Verwendung von Klebern zu befestigen. Solche Kleber 
werden verwendet, wenn die Art des verwendeten Tragers die 
Anwendung wohlbekannter Techniken zur Verbindung von Me- 
tallteilen, die im allgemeinen bei hohen Temperaturen aus- 
gefiihrt werden, nicht zulafit. Solche Kleber werden auch 
verwendet, um Metallteile auf Tragern zu befestigen, wenh 
die Bedingungen, unter denen die so hergestellten Einheiten 
verwendet werden, derart sind, daB die auf solche Einheiten 
einwirkenden Belastuhgen es nicht rechtf ertigen , eine an- 
dere Technik anzuwenden . 

Es ist auch bereits bekannt, durch Anwendung von Warme bzw. 
Hitze die Verbundbildung mittels des Klebers zu bewirken 
bzw. zu beschleunigen. 

Es konnen z. B. Metallteile mittels Kleben auf Vollglas- 
scheiben oder -tiiren befestigt werden, die ohne bewegbaren 
Rahmen auskommen. Solche Fenster oder Tiiren sind aus Glas- 
scheiben gebildet, an denen die Schlosser und/oder andere 
Metallteile direkt befestigt sind. Glasscheiben konnen je 
nach ihrer Anwendung getempert sein oder auch nicht. Dn- 
getemperte Scheiben konnen z. B. fur Mobel verwendet werden. 
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Hingegen sind die fiir Gebaude bestimmten Glasscheiben vor- 
zugsweise geterapert. 

Ein weiteres Beispiel ist die Befestigung von Spiegel- 
trSgern aus Metall an den Windschutzscheiben von Kraft- 
f ahrzeugen . 

Bei der Kraf tf ahrzeugherstellung ist die Befestigung des 
Riickspiegels an irgendeiner besonderen Stelle auf der 
Innenoberf lache der Windschutzscheibe gangige Technik. 
Die Riickspiegeleinheit kann direkt auf der Windschutz- 
scheibe befestigt werden. Vorzugsweise wird auf der Wind- 
schutzscheibe ein Sockel oder irgendein Teil zur Halterung 
des Riickspiegels auf geklebt. Solche Sockel oder Trager be- 
stehen aus relativ kleinen Metallteilen, die zur mechani- 
schen Befestigung des Riickspiegels geeignet sind. Im all- 
gemeinen werden die Sockel an einer ausgewahlten Stelle auf 
der Innenoberf lache der Windschutzscheibe aufgeklebt, bevor 
diese im Fahrzeug eingebaut wird. 

Die vorstehend genannten Beispiele fallen in den von der 
Erfindung umfaBten Bereich der Verklebung von Metallteilen. 
Diese Beispiele sind jedoch nicht einschrankend, denn die 
Erfindung betrifft auch das Aufkleben von Metallteilen auf 
nichtmetallischen Tragerstrukturen , deren Form und/oder Art 
verschieden von den oben beschriebenen Anwendungen sind. 
Z. B. kann der Trager aus Plastikmaterial gebildet sein. 

Bei Tragern aus Plastikmaterial Oder solchen, die eine Be- 
schichtung aus Plastikmaterial tragen, kann ein besonderer 
Kleber entf alien, vorausgesetzt, daB das Plastikmaterial 
des Tragers durch Erhitzung klebefahig wird. Auch diese An- 
wendung liegt im Rahmen des Erf indungsgedankens . 
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Fur Massenherstellung 1st es erwiinscht, die Metallteile 
automatisch aufzukleben. Dies kann allgemein erfolgen, 
wahrend der Trager von e in era Forderer befordert wird, so 
dafl der benotigte Zeitaufwand minimal ist und der Her- 
stellungsrhythmus nicht gestort wird. 

Es ist bekannt, Metallteile auf einem Trager zu befestigen, 
z. B. einen Metallsockel auf einer Glasscheibe, indem eine 
Folie aus thermoplastischem Klebermaterial auf eine zuvor 
erhitzte Oberflache eines Metallteils aufgebracht wird und 
dann die so gebildete Einheit an der ausgewahlten S telle 
auf den Trager aufgesetzt und Druck ausgeubt v/ird, . wobei 
gleichzeitig eine magnetische Induktionserhitzung erfolgt, 
wahrend der Druck wahrend einer kurzen Zeitspanne nach Be- 
endigung der Induktionserhitzung aufrechterhalten bleibt 
(US-PS 3 242 026). Bei diesem Verfahren wird das in Ver- 
bund zu bringende Metallteil auf der Seite des Trager s auf- 
gebracht, die von derjenigen Seite entfefnt ist, auf wel- 
cher die Vorrichtung zur magnetischen Induktionserhitzung 
angeordnet ist. Diese Anordnung erfordert besondere Vor- 
kehrungen, urn die Beforderung des Tragers zu gewahrleisten, 
insbesondere wenn es sich urn gebogene Glasscheiben handelt. 
Folglich ist die erf orderliche Vorrichtung relativ kompli- 
ziert. 

Es ist auch bereits bekannt, einen Metallsockel fur Riick- 
spiegel auf einer Windschutzscheibe mittels einer Vorrich- 
tung zu befestigen, die einen Forderer fur die Windschutz- 
scheibe umfaSt, iiber dem eine Vorrichtung angeordnet ist, 
welche den Spiegelsockel auf die Windschutzscheibe aufbringt 
Diese Anordnung umfaBt eine Einrichtung zur magnetischen 
Induktionserhitzung des Spiegelsockels vor dessen Aufbringen 
auf der Windschutzscheibe .(FR-PS 2 299 235). Bei diesem 
Verfahren wird der Spiegelsockel stromauf warts von der Vor- 



T30621/od§6 



- 9 - 



3043034 



richtung erwSrmt, urn auf dem TrSger durch Kleben und Druck- 
einwirkung befestigt zu werden, und auf diese Weise ent- 
stehen Warmeverluste zwischen den zwei VorgHngen, so daS 
die Leistung schlecht ausgenutzt wird. 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens 
und einer Vorrichtung zur Durchfiihrung desselben, die es 
ermoglichen, die vorstehend aufgezeigten Mangel der be- 
kannten Verfahren zu vermeiden, wobei insbesondere die int 
folgenden naher erlSuterten Vorteile erzielt werden sollen. 

Durch die Erfindung wird also ein Verfahren zur Herstellung 
eines Verbundes zwischen Metallteilen und nichtmetallischen 
Tragern geschaffen, bei welchem jeweils ein Metallteil auf 
einein Trager aufgesetzt und mit diesem durch einen Kleber 
unter Anwendung eines Erwarmungsprozesses in Verbund ge- 
brach-t wird, und dieses Verfahren ist erf indungsgemaB da- 
durch gekennzeichnet, daB die Erwarmung mittels einer mag- 
netischen Induktionsheizeinrichtiing erfolgt, die eine Spule 
Oder Schlaufe aufweist, die nahe an das Metallteil heran- 
gebracht wird und wovon wenigstens ein Teil auf derselben 
Seite der Grenzschicht zwischen Metall und Kleber liegt 
wie das Metallteil. 

Das Merkmal, wonach wenigstens ein Teil der magnetischen 
Induktionsspule bzw. -schlaufe sich bezogen auf die Grenz- 
flMche zwischen Metall und Kleber auf derselben Seite be- 
findet wie das in Verbund zu bringende Metallteil, ermog- 
licht eine vereinfachte Handhabung. Die erf indungsgema.Be 
Anordnung macht das Verfahren unabhangig von der Dicke 
Oder dem Raumbedarf des Tragers. Die Anordnung der Spule 
bzw. Schlaufe in der Nahe des Metallteils bzw. angrenzend 
an dieses verbessert ferner die Warmeausnutzung im Ver- 
gleich zu der Erwarmung stromauf warts von der Klebestation . 
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Der auf diese Weise hergestellte Verbund kann sehr fest 
sein, so daB das Metallteil dauerhaft auf dera Trager be- 
festigt ist und keine weitere Behandlung erforderlich ist. 
GemaB einer besonderen Ausfiihrungsf orm der Erf indung ist 
jedoch der so hergestellte Verbund nur ein vorlSufiger 
Verbund und das Metallteil und der Trager wer den einer 
weiteren Behandlung unterzogen, um die B.ildung eines 
festen und dauerhaften Verbunds zu gewahrleisten. 

Wie bereits erwahnt wurde, ist die Erf indung besonders 
geeignet zur Anwendung bei der Befestigung von Spiegel- 
sockeln auf Windschutzscheiben und von Tiir- Oder Fenster- 
Bauteilen an alien Glastiiren oder Glasscheiben, und dem- 
gemaB umfaBt der Trager vorzugsweise eine Glasscheibe. 
Diese Glasscheibe kann getempert sein. 

Vorzugsweise hat der Trager einen Schichtaufbau aus wenig- 
stens einer Glasscheibe und wenigstens einer Plastikscheibe 
Die Erf indung ist also geeignet zur Anwendung beim Auf- 
kleben von Spiegelsockeln auf geschichteten Scheiben f ins- 
besondere auf geschichten bzw. Verbundglas-Windschutz- 
scheiben fur Kraf tf ahrzeuge . Solche Verbundglas-Windschutz- 
scheiben lassen sich gewohnlich in zwei Gruppen einteilen: 
Die der ersten Gruppe bestehen aus zwei Glasscheiben r die 
durch eine Zwischenschicht in Verbund gebracht sind, welche 
aus einer Oder mehreren Dtinrischichten aus thermoplastischem 
Material gebildet ist r iiblicherweise Polyvinylbutyral; die 
der zweiten Gruppen bestehen aus einer einzelnen Glas- 
scheibe, die mit einer thernioplastischen Scheibe, z. B. aus 
Polyurethan, Polyvinylchlorid oder Polyvinylbutyral in Ver- 
bund gebracht ist, derart, daB die thermoplastische Scheibe 
die auBenseitige Hauptflache der Windschutzscheibe bildet, 
Bei Verbundglas-Windschutzscheiben der zweiten Kategorie 
kann die freiliegende thermoplastische Schicht als solche 
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den Kleber bilden, der zur Verbundbildung zwischen dem 
Metalltell und dem TrMger verwendet wird, so dafl die Ver- 
wendung eines zusatzlichen Klebers zwar moglich ist, aber 
auch entf alien kann. 

Wenn ein solches Metalltell auf irgendeinen nichtraetalli- 
schen Trager aufgeklebt wird, kann der verwendete Kleber 
verschiedenartig sein. Es kann sich z. B. um einen warme- 
hartbaren Harzkleber handeln, z. B. Cyanoacrylatharz, Oder 
es handelt sich um einen thermoplastischen Kleber, z. B. 
einen bei h.oher Temperatur schmelzenden Kleber Oder eine 
Folie Oder Dunnschicht aus thermoplastischem Material wie 
Poly vinylbutyr al , Polyurethan oder Polyvinylchlorid. Die 
Anwendung eines bei hoher Temperatur schmelzenden Klebers 
Oder eines thermoplastischen Klebers hat den Vorteil, daB 
jegliche Schwierigkeiten vermieden werden, die aufgrund 
der Verdampfung von Losungsmitteln Oder sonstiger Bestand- 
teile wahrend des Hartens solcher Kleber auftreten konnten. 

GemaB einer vorteilhaf ten Ausfvihrungsform erfolgt also die 
Verbundbildung zwischen dem Metallteil und dem Trager durch 
einen dazwischen angeordnetem Kleber, der vorzugsweise aus 
einer thermoplastischen Dunnschicht gebildet ist und be- 
reits im voraus auf dem Metallteil aufgebracht sein kann. . 
Durch das vorherige Aufbringen des Klebers wird die Lager- 
haltung eines Vorrats von mit Kleber versehenen Metall- 
teilen ermoglicht, die unabhangig von der Hauptproduktions- 
anlage hergestellt sind. 

Bei dem besonderen Anwendungsf all eines geschichteten Tra- 
gers, der mit einem thermoplastischen Film versehen ist, 
ist es besonders gunstig, eiiien Film bzw. eine Dunnschicht 
aus demselben thermoplastischen Material zu verwenden, um 
das Metallteil mit dem Trager in Verbund zu bringei. Dadurch 
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wird eine vereihf achte- Her stellung ermoglicht, idenn es 
brauchen keinerlei : Unterschiede - in den Eigerischaf ten der 
als Kleber verwerideteh Werkstoffe wahrend':der eridgultigen 
Warmebehandlung der Einhesit- beriicksichtlgt i:n : werden . 

Die Verbundbildung von geschichteten Tragern erfolgt z. B. 
oft in • zwei Stuf en , - hamlich ' in- einer: Vorwarmungsstuf e und 
einer Stufe- zur Herstellung- eines.festen. Vferbundes, wobei 
wahrend- jeder Stufe Warme' auf -deri .Trager einwixkt'i Die 
erste Stufe besteht darin T -daB- eimvorlauf iger .Verbund 
zwischen auf einandergelegten Seheiben-hergestellt: wird, 
wobei eine Folie oder Schicht aus : thermoplastischem Mate- 
rial dazwischen angeordnet wird; in dieser Stufe wird der 
. Schichtauf bau bder Stapel auf eine relativ niedrige Tempe- 
ratur erwarmt, uiid zwar im allgemeinen bei-:Ohterdruck, urn 
eine Entgasung zugewahrleisten. und: eine "erste Verbindung 
herzustellen'. Dann wird die zweite Stufe (endgiil tiger fester 
Verbund) bei hoherer Temperatur und/oder hoherem .Druck aus- 
gefuhrt, z. B. in einera Druckbehalter . Die Anwendung von 
Warme in einer dieser Stufen. Oder , in beiden Stuf en zur Ver- 
bundbildung des Tragers hat keinerlei ungunstige Auswirkung 
aiif einen Verbund zwischen dent Metallteil und dem Trager, 
wenn dieser unter Verwendung desselben Klebermaterials ge- 
bildet wird, bevor der Trager zu eiiiem festen Schichtauf bau 
vereinigt wird, und auch die. anschlieBende Verbundbildung 
zwischen dem Metallteil und dem Trager hat keinerlei un- 
giinstige Auswirkungeri auf einen. zuvor gebilde ten Schicht- 
auf bau des Tragers . 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung er- 
folgt die Verbundbildung des Schichtauf bautragers in zwei 
Stufen, namlich in einer Vor ver bunds tuf e und in einer Stufe 
zur Herstellung eines festen Verbundes, und das Metallteil 
wird zwischen diesen beiden Stufen mit dem Trager in Verbund 
gebracht. Auf diese Weise kann zunachst zwischen dem Metali- 
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tell und dem Trager eiil leichter Verbund geschaffen werden, 
der wahrend der zweiten Verbundstufe des Schichtaufbau- 
tragers fest und dauerhaft wird. Dies ermoglicht Einsparun- 
gen bei der Herstellung, so daB Zeit und Heizleistung ein- 
gespart werden. 

GemaB einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung 
umgibt die Schlaufe bzw. urageben die wenigstens einigen 
Windungen der Spule das Metallteil, um diese zu erwarmen. 
Durch dieses Merkmal wird eine gute magnetische Kopplung 
gewahrleistet, so daB sowohl die verbrauchte Leistung als 
auch die Heizdauer reduziert werden. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm der Erfindung ist 
die Hohe der magnetischen Induktionsspule oder -schlaufe 
im wesentlich gleich der Hohe des Metallteils. Dadurch 
werden die Vorteiie optimiert, die sich aus der giinstigen 
magnetischen Kopplung ergeben. 

Unabhangig davon, ob der Kleber im voraus auf die Metall- 
teile aufgebracht wird und unabhangig von der Art des 
verwendeten Klebers wird das Metallteil vorzugsweise vor- 
gewarmt f bevor es zur Verbundbildung auf den Trager auf- 
gesetzt wird. Diese Vorerwarmung soil das Metallteil auf 
eine Temperatur bringen, die ungefahr gleich der Temperatur 
des-Tragers ist, wenn letzterer nicht die Umgebungstempe- 
ratur aufweist. Dabei sind MaBnahmen getroffen, damit Tempe 
ratur und Erwarmungszeit begrenzt werden, so daB die Eigen- 
schaften des Klebers nicht beeintrachtigt werden. Der Vor- 
zug dieser Verf ahrensweise besteht in einer Zeitersparnis 
zur Verbundbildung, so daB im Ergebnis das Herstellungs- 
tempo erhoht werden kann. 
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Das Metallteil wird vorzugsweise mittels einer Wendebe- 
wegung auf den TrSger aufgesetzt, wobei das Metallteil 
an einer kleberfreien Oberflache gehalten wird. Die Vor- 
teile dieser Ausf uhrungsform ergeben sich aus der einfachen 
Lagerhaltung, Uberfuhrung und Handhabung der Metallteile, 
gleich ob sie mit Kleber versehen sind Oder nicht.. 

Das Metallteil und der Trager werden vorzugsweise wahrend 
wenigstens eines Tells der Zeitspanne, in der die Heizein- 
richtung eingeschaltet ist, zusammengepreBt^ Die Druckaus- 
iibung wahrend wenigstens eines Teils der. Erwarmungszeit 
ergibt auch eine bessere Verbindung des Metallteils mit 
dem Trager. Fern er wird dadurch die zwischen dem Metallteil, 
dem Kleber und dem Trager eingefangene Luft wenigstens teil- 
weise beseitigt, und es wird das Auf treten von Blaschen in 
dem Kleber verhindert. Diese Verf ahrensweise ist einer ande- 
ren Arbeitsweise vorzuziehen, bei welcher das Metallteil und 
der Kleber erwarmt werden, nachdem sie in Stellung gebracht 
sind, wobei anschlieBend ein Druck ausgeiibt wird, wenngleich 
auch diese Arbeitsweise von der Erfindung umfaBt wird. In 
der Praxis beginnen Warme- und Druckeinwirkung praktisch 
gleichzeitig. Der Druck wird vorzugsweise wahrend einer 
bestimmten Zeitspanne nach Beendigung der Erwarmung auf- 
rechterhalten, urn den Klebevorgang abzuschlieBen und das 
Auf treten von Blaschen zu verhindern. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren ist besonders geeignet zur 
Anwendung bei der Befestigung von Riickspiegeln 'auf Wind- 
schutzscheiben vbn Kraf tf ahrzeugen , die einen Schichtauf- 
bau Oder anderen Aufbau haben konnen. Bei einer ungeschich- 
teten Windschutzscheibe ist das Glas im allgemeinen ge- 
tempert. Die Halterungen bestehen z.B. aus kleinen Metall- 
teilen (2,7 x 2,1 x 0,6 cm), die mit Rillen zur Aufnahme 
des Ruckspiegels versehen sind. 
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Die Erf ih'dung schaf ft ferner eine Vbrr ichtung zum Aufkleben 
eihes Metallte ils auf eihem Trager,'- insbesond'ere zur Durch- 
fuhrung des beschriebenen Verfahrens. 

Wesentliche allgenieine Merkmale der Vbrrichtung be'stehen 
daring daB sie eine" Fordereinr ichtung fur den- Trager iind 
eine magnetische InduktiOnserwarmungsspule oder -schlaufe 
umfafft, die so in der Nahe der FSrdere in-r ichtung' bzw. an-- 
"grenzend ah diese : angeordnet ist, daB der Trager zwischen 
der Fordere inr ichtung und der -Spuie bzw. Schlaufe angeord- 
nert werden kann.- Diese Ausbildung der Heizspiile oder -schlaufe 
vereinfacht -in hohem MaBe die Hahdhabung-vind hat keihe spiir- 
-baren Eihsch'rahkuhgen bei der Auswahl der Beforderungsein- 
Vichtung- fur ; die- Trager w Folge . 

GemSB einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm wird die magnetische 
InduktiOnserwarmungsspule voh : einem Teil zur Ausrichtung des 
auf zuklebenden Metallteils getragen. Dieses Ausr ichteteil 
ist vor^ugsweise- mit e iher offnung versehen, d ie zur Aufnahme 
des Metallteils geeignet is t, und we is t ferner eine sextliche 
Eihfuhrungsrutsche auf, die sich bis zu der offnung hin er- 
streckt. 

Damit der Trager auf seiner Bef orderuhgseihrichtung oder 
durch diese in Stellung gebracht werden kann, kann sich die 
magnetische InduktiOnserwarmungsspule oder -schlaufe vorzugs- 
weise bezuglich der Bef orderungseinr ichtung bewegen, wobei 
diese so ausgebildet ist, daB sie deri Trager aus eiher Rich- 
tung empfangt, die zur Bef orddrungsr ichtung nicht parallel 
ist. Uiri einen ausreichenden Druck zur Verbundbildung zu ge- 
wahrleisten, enthalt die Vorr ichtung ferner vorzugsweise 
einen bewegbaren Stempel, der in die offnung des Ausrichte- 
teils eingreift und sich in.Richtung auf die Bef orderungs- 
einrichtung zu bewegen kann. Dieser bewegbare Stempel kann 
sich vorzugsweise unabhangig von dem Ausrichteteil zum Aus- 
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richten des Metallteils bewegen. GemaS einer vorteilhaf ten 
Ausfuhrungs form ist der bewegbare Stempel mit einem £ufuhr- 
kanal fur Kleber ausgestatte t. Dadurch kann der Kleber an 
der Stelle des Tragers aufgebracht werden, wo das Metallteil 
befestigt werden soil. Durch diesen Kanal kann der Kleber 
in- geeigneter Weise auf den Trager aufgebracht werden, bevor 
das Metallteil zugefuhrt wird, wodurch das Erfordernis einer 
getrennten Einrichtung zur lokalisierten Auftragung des 
Klebers entfailt, wenn dieser Kleber nicht bereits im voraus 
auf dem Metallteil aufgebracht ist. 

Ein vorteilhaftes Merkmal der Erfindung besteht darin, daB 
ein bewegbarer Gegendruckstempel derart mit dera bewegbaren 
Stempel fluchtend vorgesehen ist, daB bei auf die Forderein- 
richtung aufgelegtem Trager dieser zwischen den bewegbaren 
Stempel und den Gegenstempel gebracht werden kann. Durch 
diese Anordnung konnen hohe Driicke zur Verbundbildung ausge- 
iibt werden, ohne daB die Art und Weise beriicksichtigt werden 
muB, wie der Trager befordert wird. Dieses Merkmal ist vor- 
teilhaf t bei Vorrichtungen, die zur Verarbeitung von nicht 
flachen Tragern bestimmt sind, z.B. gebogene Glasscheiben , 
die gut von einer Fordereinrichtung getragen werden konnen, 
auf der der TrSger nur an wenigen Punkten aufliegt, so daB 
keine geeignete Gegendruckf lache vorhanden ist. 

Die Vorrichtung enthalt vorzugsweise eine Einrichtung zum 
Zufiihren des Metallteils zu dem Ausrichte tells und eine Ent- 
nahiheeinrichtung zum Entnehmen des Metallteils aus der Zufuhr- 
einrichtung und uberfiihrung desselben zu dem Ausrichte te il , 
wobei diese Entnahmeeinrichtung einen Finger mit einer Halte- 
vorrichtung umfaBt, die das Metallteil wahrend seiner Ober- 
fiihrung zu dem Ausrichteteil tragt. Das Ausrichteteil umfaBt 
vorzugsweise Riickhaltemittel, die den Durchgang des Metallteils 
wahrend seiner Uberfiihrung zu dem Ausrichteteil zulassen, je- 
doch verhindern, daB dieses Metallteil sich in der entgegen- 
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gesetzten Richtung bewegt, wenn das Entnahmeteil fortgezogen 
wird. Das Ruckhaltesystem kann aus Anschlagen mit Kugeln und 
Federn gebildet sein Oder aus in SchlieBrichtung gespannten 
gebogenen Zangenarmen o.dgl.. 

Die Einrichtung zum Zufuhren der Metallteile umfaBt vorzugs- 
weise eine Wendevorrichtung. GemaB einer besonders vorteil- 
haften Ausfiihrungsf orm ist die Wendevorrichtung aus einem 
schrittweise bewegten Rad gebildet, das mit am Umfang ange- 
ordneten Aussparungen zur Aufnahme der Metallteile ausge- 
stattet ist. Die Zuf iihrungsvor richtung umfaSt vorzugsweise 
Mittel zum Einfuhren eines Metallteils in eine Aussparung 
des Rades, ausgehend von einer Zuf uhrrutsche. Die Zufuhr- 
rutsche. kann mit einer Heizvorrichtung zur Vorerwarmung der 
Metallteile versehen sein. GemaB einem vorteilhaf ten Merkmal 
umfaBt die Vorrichtung eine Einrichtung zum Synchronisieren 
der Bewegungen der Teile fur die Entnahme und Einfuhrung der 
Metallteile, derart, daB ein Teil aus einer Aussparung ent- 
nommen wird, wahrend ein anderes Teil in eine andere Aus- 
sparung eingefiihrt wird. Diese Synchronisierung kann sich 
uber eine Oder mehrere Aussparungen erstrecken. 

Urn einen einfach zu handhabenden homogenen Mechanismus zu 
schaffen, der die Bewegung der Trager auf bzw. mittels der 
Fordereinrichtung nicht st5rt, werden die Wendevorrichtung, 
die Entnahme- und die Einfiihrvorrichtung, der bewegbare 
Stempel, das Ausrichteteil und die magnetische Induktions- 
heizspule von ein und demselben Aufbau gehaltert, der sich 
in bezug auf die Fordereinrichtung bewegen kann, welche ge- 
eignet ist, den Trager aus einer zur Bef orderungsrichtung 
nicht parallelen Richtung aufzunehmen. 

Eine bevorzugte Verwendung der erf indungsgemaBen Vorrich- 
tung ist das Aufkleben von Metallha^.terungen fiir Riickspiegel 
auf den Windschutzscheiben von Kraf tf ahrzeugen. 
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E>urch die Erfindung wird ferner eine Scheibe mit einem 
nach dem beschriebenen Verfahren bzw.~ mittels der beschrie- 
benen Vorrichtung aufgeklebten Metallteil geschaffen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der folgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen an- 
hand der beigefiigten Zeichnung. in der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht einer im voraus 

rait Kleber versehenen Riickspiegelhalterung, die auf 
eine Entnahmeeinr ichtung aufgesetzt ist; 

Pig. 2 eine schematische Schnittansicht einer erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung, und zwar im Schnitt durch die 
Mitte eines schrittweise bewegten Wenderades; 

Fig. 3 eine schematische Schnittansicht des Wenderades und 
einer Rutsche zur Zufiihrung der im voraus mit Kle- 
ber versehenen Metallteile sowie eines Vorerwarmungs- 
of ens ; 

Fig. 4 eine schematische Schnittansicht einer aus dem 

Wenderad, der Entnahmeeinr ichtung, einem Ausrichte- 
und Induktionsheizteil sowie Stempeln zur Erzeugung 
des Druckes fur die Verbundbildung geschaffehen Ein- 
heit; und 

Fig. 5 eine Draufsicht zur Erlauterung der Einfiihrung einer 
Halterung in die Einfuhrungsrutsche des Ausrichte- 
teils mittels einer Entnahneeinr ichtung. 

In der Zeichnung sind entsprechende Elemente mit denselben 
Bezugszeichen bezeichhet. 
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Fig. 1 zeigt einen vergroBerten Querschnitt einer Riick- 
spiegelhalterung 1, die einen Kleber ~2 auf einer im wesent- 
lichen flachen Oberflache tragt, die mit einem Trager in 
Verbund gebracht werden soli. Die im voraus mit Kleber ver- 
sehene Halterung ist mit LSngsrillen 3 und vorspr ingenden 
Randern 4 versehen, die nach innen umgebogen sind und zur 
Halterung des Biigels eines Riickspiegels bestimmt sind; sie 
werden auch verwendet, um das Metallteil bzw. die Halterung 
wahrend der verschiedenen Arbeitsschritte zur Befestigung 
auf einem Trager zu halten. Eine typische Halterung dieser 
Art hat die Abmessungen von etwa 2,7 x 2,1 x 0,6 cm, und 
die Rillen miinden auf einer der kleinen Seiten des Teils. 
Die Zeichnung zeigt ferner schematisch eine Entnahmeeinrich- 
tung 5, welche die im voraus mit Kleber versehenen Halterungen 
1 tragt. Die Arbeitsweise dieser Entnahmeeinrichtung wird 
spater erlautert. 

Fig. 2 ist eine schematische Gesamtansicht einer Vorrichtung 
zum Aufkleben der Halterungen gernaB einer Ausf uhrungsf orm 
der Erf indung. Die Vorrichtung ist schematisch im Schnitt 
durch die Mitte eines Wenderades dargestellt. Fig. 2 zeigt 
einen Trager 11 mit Schichtaufbau, der in diesem Fall aus 
zwei Glasscheiben gebildet ist, die uber eine dazwischen an- 
geordnete thermoplastische Schicht in Verbund gebracht sind, 
um als Windschutzscheibe fur Kraf tf ahrzeuge zu dienen. Die- 
ser Schichtaufbau wird von einem Endlosriemenforderer 12 
getragen und durch einen Anschlag 1 3 in einer vorbestimmten 
Stellung gehalten, zum Aufkleben einer im voraus mit Kleber 
versehenen Halterung der in Fig. 1 gezeigten Art. Ober dem 
Trager 11 befindet sich eine bewegbare Einheit, die durch 
einen an einem Halterungsrahmen befestigten Arbeitszylinder 
14 in Richtung zu dem Forderer 12 bewegt werden kann. Die 
Einheit umfaBt ferner eine U-f6rmige Lagerbrucke 15 mit 
ungleichen Armen. Der langere Arm, der sich in der Zeich- 
nung auf der linken Seite befindet, tragt zwei Arbeitszy- 
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Under 16, 17, die fur gleichzeitigen Betrieb geeignet sind 
und duirch eine Leitung 18 mit einer Zuftihrleitung fiir Druck- 
medium verbunden sind. Der Schieber des Arbeitszylinders 16 
greift in eine Aussparung 22 des schrittweise bewegten 
Wenderades 21 {spater erlautert) ein, wobei eine im voraus 
mit Kleber versehene Halterung iiber eine Einf iihrungsrutsche 
19 ankommt, wahrend der Schieber des Arbeitszylinders 17 
gleichzeitig eine andere im voraus mit Kleber versehene und 
gewendete Halterung entnimmt, die sich dann in einer Aus- 
sparung 22 am Boden des schrittweise bewegten Rades 21 be- 
findet. Der Schieber des Arbeitszylinders 16 enthait ledig- 
lich ein StoBteil, wohingegen der Schieber des Arbeitszylin- 
ders 17 einen Finger 20 aufweist, der mit einer Ruckhalte- 
vorrichtung versehen ist, z.B. eine Klemme o.dgl., welche 
das entnommene Metallteil wahrend seiner tiberfuhrung fest- 
halt. Der Finger 20 ist in Fig. 1 al's Teil 5 im Schnitt dar- 
gestellt. Der kiirzere Arm der Briicke 15, die - wie bereits 
erwahnt - durch die Einwirkung des Arbeitszylinders 14 ver- 
schiebbar ist, lager t die Achse des mit Aussparungen ver- 
sehenen, schrittweise bewegten Rades 21 und ferner ein Teil 
mit einer Offnung 23 fiir die Ausrichtung des auf zuklebenden 
Metallteils sowie einen Druckstempel 24, der von einem Ar- 
beitszylinder 25 unabhangig von dem Arbeitszylinder 14 be- 
tatigt wird. Ein Gegenstempel 26, der durch einen Arbeits- 
zylinder 27 betatigt. wird, ist an der Unterseite der Zeich- 
nung uhter dem Schichtaufbautrager 11 gezeigt. 

Fig. 3 zeigt eine schematische Ansicht des Wenderades 21 
mit Aussparungen 22; das Wenderad kann die im voraus mit 
Kleber versehenen Metallteile 1, die iiber die Zufuhrrutsche 
19 zugefiihrt werden, umwenden. Die Metallteile werden durch 
einen seitlichen Schieber 16 (Fig. 2). in eine Aussparung 
22 eingeschoben bzw. daraus entnommen, wenn die Aussparung 
sich an der Unterseite des Rades befindet, und z war durch 
einen weiteren seitlich angeordneten Schieber, der in Fig. 3 
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gestrichelt dargestellt ist (Bezugszeichen 17 und 20 in 
Fig. 2). Danach werden die Metallteile iiber der offnung 

23 des Ausrichteteils so angeordnet, daB die mit Kleber 
versehene OberflSche dera Trager 11 zugewandt ist, der bei 
dem gezeigten Beispiel Bestandteil einer gebogenen Schicht- 
aufbaustruktur ist. Wie bereits erwahnt, wird das Rad 21. 

in seiner Mitte auf einem Drehzapfen gelagert, der an dem 
kiirzeren Schenkel der Briicke 15 gehaltert ist. Beim Durch- 
gang durch die Einfiihrungsrutsche 19 werderi die iin voraus 
mit Kleber versehenen Metallteile 1 vorzugsweise auf eine 
Temperatur vorgewarmt, die an die Temperatur der Glasscheibe 
angenahert ist und mit dem verwendeten Klebermater ial ver- 
trSglich ist. Diese Vorerwarmung erfolgt z.B. in einem 
elektrischen Ofen 29, durch den hindurch sich die Einfiih- 
rungsrutsche 19 erstreckt. 

Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch die Einheit, die ge- 
bildet ist aus dem Wenderad 21 mit den Aussparungen 22, 
dem Entnahmef inger 20, der Ausricht- und He izeinr ichtung 
sdwie dem oberen Stempel 24 und unteren Stempel 26 zur 
Druckausiibung. Die Ausr ichtvorr ichtung bzw. das Ausrichte- 
teil ist aus einem flachen Element 33 gebildet, das eine 
Offnung 23 aufweist. Es ist ferner mit einer seitlichen 
Einfiihrungsrutsche 30 versehen, die sich zwischen dem 
Rad 21 und der Sffnung 23 erstreckt. Die Heizung wird 
durch eine magnetische Induktiorisvorr ichtung bewirkt, der en 
Schlaufe bzw. Spule 31 das Ausrichteteile 33 umschlieBt und 
von diesem getragen wird. 

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsf orm der Erfindung ist 
die Hohe der magnetischen Induktionsspule bzw. -schlaufe 
im wesentlichen gleich derjenigen des auf zuklebenden Metall- 
teils. Die Spule wird von einem thyristor isierten Umsetzer 
und statischen Freguenzwandler gespeist. Der obere Stempel 

24 ist vorzugsweise mit einem mittigen Kanal 32 zur Zufiih- 
rung eines Klebers ausgebildet, wenn die Metallteile nicht 
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im voraus mit Kleber versehen sind. Die Stempel 24, 26 
sind natiirlich miteinander f luchtend~angeordnet, und zwar 
auf beiden Seiten des Tragers, sie werden jedbch durch 
getrennte Arbeitszylinder 25, 27 (Fig. 2) gesteuert, die 
jedoch gepaart sein konnen. Es wird daran er'innert, daB 
der obere Arbeitszylinder und der entsprechende" Stempel 
einen Teil der Einheit bilden, welche als solche durch den 
Arbeitszylinder 14 (Fig. 2) bewegt werden kann. Die Enden 
der Stempel 24, 26 sind aus einem elektrisch nicht leit- 
fahigen Material. 

Fig. 5 ist eine Draufsicht der in Fig. 4 gezeigten Vorrich- 
tung in Hone des Ausrichteteils . Diese Fig. 5 zeigt eine 
Ruckspiegelhalterung 1, deren Dhterteil im voraus mit Kle- 
ber versehen ist und das von dem Entnahmef inger 20 getragen 
wird. Der Finger 20 bewegt die Spiegelhalterung in der durch 
einen Pfeil gezeicnneten Richtung zu dem Ausrichte teil hin. 
Dieses weist ein f laches Element 33 auf, das mit einem seit- 
lichen EinlaBrohr 30 und einer (5ffnung 23 versehen ist, die 
zur Aufnahme und korrekten Lokalisierung bzw. Ausrichtung 
des Metallteils geeignet ist, welches auf der Glasscheibe 
aufgeklebt werden soil. Es enthalt ein Riickhaltesys tern 34, 
das z.B. aus Federn vorbelasteten Kugeln gebildet ist. Die 
Funktion dieses Systems besteht darin, den Durchgang des 
Metallteils wahrend seiner Uberfiihrung in die Ausr-ichtof f- 
nung 23 zuzulassen, jedoch zu verhindern, daB dieses sich 
in der entgegengesetzten Richtung bewegt, wenn der Entnahme- 
f inger 20 fortgezogen wird. 

Die vorstehend beschriebene Vorrichtung arbeitet folgender- 
maBen : 

ZunSchst befindet sich der Arbeitszylinder 14 in der ange- 
hobenen Stellung, so daB der gesamte von der Briicke 15 ge- 
tragene Block einschlieBlich der Vorrichtung zum Umwenden 



U0021 /090S 



- 23 - 



3043034 



der Metallteile und der Heiz- und Druckausiibungsvorr ichtung 
von der Bewegungsbahn des Tragers en€fernt 1st. Der Arbeits- 
zylinder 27 befindet sich in der unteren Stellung, so daB 
der untere Stempel 26 die Bewegung des Tragers nicht stort. 

Der aus einem Schichtaufbau gebildete Trager 11 enthalt eine 
Glasscheibe (vgl. Fig. 2) , die eine Vorstufe zur vorlauf igen 
Verbundbildung verlassen hat, und wird von dem Endlosr iemen- 
forderer 12 unter der Verbundbildungsvorrichtung befordert 
und zugefiihrt, um eine Metal lhalterung aufzunehmen. Die 
Scheibe wird z.B. durch Anschlage 13 ausgerichtet. Wenn die 
Scheibe ausgerichtet ist f wird durch den Arbeitszylinder 14 
der Block abgesenkt, so daB das Ausrichteteil in Beruhrung 
mit der Glasoberf lache gelangt. Ein auf zuklebendes Metall- 
teil, das in einer vorausgehenden Phase im voraus mit Kleber 
versehen sein kann und vorzugsweise an der Stelle 29 vorge- 
warmt wurde, wird durch den Arbeitszylinder 16 aus der Zu- 
fuhrungsrutsche 19 in einer Aussparung 22 des Wenderades 21 
eingeschoben. Aufgrund der Verbindung 18 zwischen den Ar- 
beit szylindern 16, 17 wird gleichzeitig das Metallteil aus 
derAussparung an der Unterseite des schrittweise bewegten 
Rades 21 durch den Finger 20 der Entnahmeeinrichtung mittels 
der Ruckhaltevorr ichtung herausgenommen und langs der Rutsche 
30 uberfiihrt, bis es mit der Sffnung 23 in dem Ausrichteteil 
33 fluchtet. Der Finger wird dann zuruckgezogen , und das 
Metallteil 1 wird durch das Ruckhalte system 34 festgehalten. 
Wenn das Metallteil von dem Finger 20 freigegeben wird, 
failt es auf den Boden der Sffnung 23 und auf den Trager, 
Zu diesem Zeitpunkt wird die He izvorr ichtung 31 aktiviert, 
und der Druckstempel 24 wird abgesenkt, wahrend der Gegen- 
stempel 26 angehoben wird, und zwar durch den Arbeitszylinder 
25 bzw. 27. 

Nach Ablauf der kurzen Erwarmungs- und Druckausiibungszeit , 
wobei die Druckausiibungszeit langer sein kann als die Er- 
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warmungszeit, werden die Stempel durch eine entgegengesetzte 
Bewegung der Arbeitszylinder 25, 27 zuriickgezogen. Der 
Arbeitszylinder 14 hebt dann den gesamten von ihm getragenen 
Arbeitsblock an. Wenn der Arbeitszylinder 14 sich in der 
obersten Stellung befindet, wird das Rad 21 durch eine Klinke 
so weitergedreht, daB eine andere Aussparung 22, die ein 
Metallteil enthalt, mit der Rutsche 30 des Ausrichteteils 
ausgerichtet wird. An der Oberseite des Rades nimmt eine 
leere Aussparung 22 gegeniiber dem StoBel des Arbeitszylinders 
16 Stellurig r urn zur Aufnahme eines neuen Teils aus der Zu- 
f vihrungsrutsche 19 bereit zu sein. Gleichzeitig werden die 
Anschlage 13 abgesenkt, und die Glasscheibe bzw. der Trager 
11 wird durch den Forderer 12 zu einer nachf olgenden Her- 
stellungsstufe weiterbewegt, wobei es sich ura die Endstufe 
der Verbundbildung in einem Druckbehalter handelt. Der 
nachste Trager kann nun die Stelle des vorhergehenden ein- 
nehmen, und der Arbeitszyklus beginnt erneut. 

Die Erfindung wird nun anhand einer Anzahl von Beispielen 
weiter erlSutert, an denen die Vorteile der Erfindung deut- 
lich werden. 

Beispiel 1 

Eine Riickspiegelhalterung voin Typ "ZAMAK" mit den genannten 
Abmessungen von 2,7 x 2,1 x 0,6 cm, auf welche im voraus ein 
Polyvinylbutyralf ilm der GroBe 2,5 x 2 cm und der Dicke 
0,38 mm aufgebracht wurde, wird mittels der vorgeschriebenen 
Vorrichtung mit der Windschutzscheibe eines Kraf tf ahr zeugs 
in Verbund gebracht. Die aus der Vorverbundstation ankommende 
geschichtete Windschutzscheibe hat eine Temperatur von etwa 
55°C. Die Halterung wird auf etwa 50° erwarmt und in der be- 
schriebenen Weise bis auf die Verbund temperatur erhitzt. 
Die Induktionserhitzung dauert 3 s, und gleichzeitig wird 
ein Druck in der GroBenordnung von einigen bar ausgeiibt, und 
die Druckausvibung wird wahrend 1 - 4 s nach Beendigung der 
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Erhitzung fortgesetzt. Die Induktionsfrequenz betragt 
20 - 25 kHz. Die der Induktionsspule zugefuhrte Leistung 
betragt etwa 4 kW. Die Einheit wird dann durch den Forder- 
riemen aus der Vorrichtung entfernt und einem Kessel zuge- 
fiihrt, in dem die Windschutzscheibe und die Halterung Be- 
dingungen zur Herstellung eines festen Verbundes bei einer 
Temperatur von etwa 120 - 130°C ausgesetzt werden. 

Zum Vergleich wird eine Spiegelhalterung gemaB der US-PS 
3 242 026 mit einer Glasscheibe durch magnetische Induktions- 
erhitzung bei einer Frequenz von 450 kHz wahrend 7 - 10 s 
in Verbund gebracht, wobei der Stromverbrauch 50 kW betragt. 
Dabei befindet sich die Induktionsspule auf derjenigen Seite 
der Glasscheibe, die von der Stelle des Metallteils und des 
Klebermaterials abgewandt ist. 

Dieselben Bedingungen finden zum Aufkleben eines Stahlsockels 
der GroBe 2,7 x 2,1 x 0,8 cm Anwendung. 



Beispiel 2 

Die gleiche Metallhalterung wie beim Beispiel 1 wird aufge- 
klebt, jedoch auf eine geschichtete Windschutzscheibe, die 
bereits endgultig in Verbund gebracht ist. Es findet dieselbe 
Verbundbildungsvorrichtung Anwendung, und die Halterungen 
werden' im voraus mit einem Kleberfilm vom"Typ AF42" Minnesota 
versehen. Die Erhitzungsze it betragt 3 - 4 s , und Druck wird 
wahrend 25 - 30 s ausgeubt. Die zugefuhrte Leistung betragt 
4 kW. Dasselbe Ergebnis wird unter gleichen Bedingungen mit 
einem Polyvinylbutyralf ilm der Dicke 0,38 mm erreicht, ohne 
die Einheit in einen Kessel zu uberfuhren. 
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Beisplel 3 

Eine Metallhalterung wird mittels der beschriebenen Vor- 
richtung mit einer Verbundglas-Windschutzscheibe in Ver- 
bund gebracht, wobei eine Halterung verwendet wird, die 
noch keinen Kleber aufweist. Der Kleber wird auf der Glas- 
oberflache liber den Kleber-Zufuhrkanal 32 (in Fig. 4 ge- 
strichelt gezeigt) auf gebracht, bevor die Halterung in die 
Sffnung 23 des Ausr ichteteils eingefiihrt wird. Die Reihen- 
folge der Arbeitsgange ist f olgende : 

Ankunft der Windschutzscheibe 

Absenken des unteren Stempels 

Absenken der oberen Tragereinheit 

Zufuhr des Kleber s 

Posit ion ierung der Halterung 

Absenken des oberen Stempels und 

Druckausiibung wahrend 10 s und Erhitzung. 

Die fur die Erhitzung zugefiihrte Leistung betragt 4 kW. 

Als Kleber wird eine Cyanoacrylathar z verwendet, das unter 
der Handeslbezeichnung "LOCTITE " verfiigbar ist. 
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Fig. I*. 
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